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ABSTRACTED-PUB-NO: DE 3003703A 
BASIC-ABSTRACT: 

A chuck for a hand held power tool has a plastic sleeve (20) which is 
screwed 

onto a plastic body (22) . The sleeve (20) has a conical end to 
receive a 

lining (54) of hard metal. Three hard metal jaws (44) are forced 
against the 

shank of the tool (48) as the sleeve (20) is screwed further onto the 
body (22) 
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without the need for any special key. 

The end reaction on the jaws (44) is resisted by a hardmetal collar 
(40) which 

is secured by a countersunk screw which screws into the shaft (30) • 

Using 

plastic for the body (22) and sleeve (20) reduces the weight and cost 

of the 

chuck. 

TITLE-TERMS: LIGHT CHUCK HAND HELD POWER TOOL PLASTIC BODY SLEEVE 
REDUCE COST 

WEIGHT 
DERWENT-CLASS: P54 P56 
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Patentanspriiche 



(\7) Spannfutterkonstruktion mit einera GrundkSrper, einer 

dem Grundkorper angebrachten Manschette, die relativ zum 
Griindkorper in Achsrichtimg bewegbar ist, und mit einer in 
der Manschette und an dem Grundkorper angebrachten Klemmbak- 
kenanordnung zum Erfeussen eines Arbeitseinsatzes, der von 
der Konstruktion gehalteii werden sollr wobei die Bewegung 
der Manschette relativ zrnn Grundkorper funktionsgemaB auf 
die Klemmbackenanordnung eine Kraft ausiibt, um die Klemmbak- 
ken an den Einsatz anzulegen^ dadurch gekennzeich- 
n e t , daB zwischen der Innenflache (52) der Manschette (2o) 
und den AuBenfiachen der Klemmbacken (44) ein gesonder- 

tes AnpreBelement (5o) zwischengefiigt ist^ so daB die von der 
Klemmbackenanordnung bei einer Bewegung der Manschette (2o) 
ausgeiabte Kraft tiber das AnpreBelement (5o) iibcrtragen wird 
und- dieses AnpreBelement die Klemmbackenanordnung von einem 
Kontakt mit der Manschette (2o) abhalt^ und daB zur Absttit- 
zung der Klemmbackenanordn\ing (44) am Grundkorper (22) zwi- 
schen dem Grundkorper (22) und der Klemmbackenanordnung (44) 
ein Axialdruckelement (4o) eingefflgt ist, das die Klemmbacken 
von einer- Beriihrung mit dem Grundk5rper abhalt. 

2. Konstruktion nach Anspruch 1^ dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB die Klemmbackenanordnung drei gesonder- 
te Kleimnbacken (44) sowie Federn (46) umfaBt, die die Klemm- 
backen nach auBen in Anlage an der Innenflache (56) des An- 

- preBelements (5o) und in Anlage an dem Axialdruckelement (4o) 
* drucken» 

3. Konstruktion nach Anspruch 2, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB die Manschette (2o) konische Innen- 
fiachen (52) bildet^ daB das AnpreBelement aus einem abge- 
stumpften Konus (5o) besteht, der eine mit den Ixmenfiachen 
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(52) der Manschette (2o) praktisch konforme AuBenflache (54) 
hat, und daB die Backen (44) konisch zulaufende AuBenflachen 
haben, die an den Innenflachen (56) des Kpnus (5o) anliegen, 

4. Konstruktion nach Anspruch 3, dadurch g e k e n n - 
z e i c h n e t , dafi die Manschette (2o) und der Grundkor- 
per (22) aus einem Kunststoffmaterial mit niedrigem Gleit- 
reibungskoeffizient gefonnt sind, und daB die Manschette mit 
einem innengewinde (24) und der Grundkorper (22) mit einem 
AuBengewinde (26) versehen sind, so daB durch eine Drehung 
der Manschette relativ zum Grundkorper die Manschette in 
Achsrichtung des GrundkSrpers bewegt wird, wobei der niedri- 
ge Reibungskoeffizient die fttr eine feste Einspannung des 
Einsatzes (18) in den Klemmbacken (44) aufzubringende Kraft 
stcuck h.erabsetzt. 

5. Konstruktion nach Anspruch 4, dadurch g e k e n n - 
2eichnet,daflder Konus (5o) und das Axialdruckele- 
ment (4o) Hartmetallelemente sind, daB die Backen (44) bei 
einer Bewegung der Manschette relativ zum GrundkSrper gegen- 
iiber dem Konus (5o) und dem Axialdruckelement {4o) bewegbar 
sind und daB der Konus und das Axialdruckelement die Manschet- 
te und den Grundkorper gegen eine Beriihrung mit den Backen 
wMhrend der Bewegung der Backen schtttzen. 

6. Konstruktion nach Anspruch 5, dadurch g. e k e n n - 
zeichnet, dafl das Axialdruckelement (4o) eine Druck- 
scheibe ist, und der GrundkSrper (22) eine Endflache (42) 
zur Abstiitzung der Druckscheibe bildet. 

7. Konstruktion nach Anspruch 6, gekennzeich- 
n e t durch ein Befestigungselement (34) , das die Druck- 
scheibe (4o) an dem Grundk5rper (22) befestigt. 

8. Konstruktion nach Anspruch 7, dadurch g e k e n n - 



030033/0694 



. 3003703 

zeichnet/ daB das Spannf utter in Verbindung mit ei- 
ner angetriebenen Welle verwendet wird, daB eine Schraubver- 
bindung (28) den GrundkSrper an der WeUe festhalt, daB in 
der W^lle eine Gewindebohrung (32) vorgesehen ist zur Aufnah- 
me des Bef estigxingselements (34) , das die Druckscheibe (4o) 
am GrundkSrper festlegt, \ind daB das Bef estigvingselement (34) 
und die Bohrung (32) mit einem gegensinnigen Schraubgewinde 
versehen sind,. verglichen mit der Schraubverbindung (24, 26) 
zwischen der Manschette und dem Grundk5rper^ wodurch der 
Grundk5rper in beiden Drehrichtiungen der Welle gegen eine Be- 
wegung relativ zur Welle gesichert ist. 

9» Konstruktion nach Arispruch 8, dadurch g e k e n n - 
2 e i c li n e t ^ da« der Arbeitseinsatz (18) in Anlage an 
der Druckscheibe (4o) gehalten ist, wenn der Einsatz (18) 
in den Klemmbacken (44) festgeklemmt ist. 

1o* Konstruktion nach Anspruch 4, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB das Spannfutter ohne Schliissel bedien- 
bar ist. 

IK Konstruktion nach Anspruch 1o, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, daB der Grundkorper (22) einen Griffring 
(58) mit groBerem Durchmesser hat, an dem der Grundkorper 
wahrend der Drehung der Manschette (2o) relativ zum Grund- 
korper mit der Hand festgehalten werden kann. 

12- Konstruktion nach Anspruch 11, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, daB die Backen (64) jeweils an ihrem Hin- 
terende nach auBen stehende Rander (66) haben, daB die Man- 
schette t6o) mit einem Innengewinde (68) versehen ist und 
der Grundkorper ein dazu passendes AuBengewinde trSgt, so 
daB die Manschette beim Drehen zum GrundkSrper in Achsrich- 
tung bewegt wird, und dafl Federn (7o) die nach auBen stehen- 
den Rander (66) der Backen (64) in Eingriff mit dem Innenge- 
,winde (68) driicken, -wenn die Manschette bis zu einer auBeren 
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Lage von daa GrundkSrpcr nach vorne weg^bewegt wird. 

13. Konstruktion nach Anspruch 12, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB die Fedem (7o) die Rander (66) in 
Eingriff mit dem Innengewinde (68) halten, wenn die Manschet- 
te von dem Grundkorper getreimt wird. 

14. Spannfutterkonstxuktion mit einem Grundk5rper, einer 
aiif dem Grundkorper angebrachten Manschette, die ein Iimen- 
gewinde hat, das mit einem AuBengewinde des Grundkorpers in 
Eingriff ist, so daB sich die Manschette beim Drehen relativ 
zum Grundkorper in Achsrichtung bewegt, sowie mit einer Klemm- 
backenanordnung, die gesonderte Klemmbacken aufweist, und mit 
Fedem, die die Klemmbacken nach auflen drttcken, insbesondere 
nach dem Hauptanspruch» dadurch gekennzeichnet, 
daB die Klamnbackenanordnung (64) am Hinterende nach aufien 
stehende RMnder (66) bildet, dafl die Fedem (7o) die Klemm- 
backen (64) nach auBen drucken, wahrend die Manschette (6o) 
derart gedrelit wird, daB sie zum Vorderende des Grundkorpers 
bewegt wird, und daB die Fedem (7o) derart funktionieren, 
daB sie die RSnder (66) in Eingriff mit den InnengewindegSn- 
gen (68) der Manschette pressen, wenn die Manschette bis zu 
einer vorgegebenen vorderen Lage relai;iv zum Grun^rper ge- 
dreht wird. 

15. Konstruktion nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet , daB die Render (66) mit dem Innengewinde 
(68) in Eingriff sind, wenn die Manschette vom Grundkorper 
gctrennt wird, wodurch die Klemmbacken von den Fedem mit 
.der Manschette zusammengehalten werden. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Spannfutterkonstruktiorir die fvir 
Wcrkzeuge mit Motorantr ieb , beispielsweise eine Bbhnnaschine> 
geeignet ist. Bei einer derartigen Konstruktion wird das 
Spannf utter von der Bohnnaschine gehalten und der Einsatz, 
gewohnliche ein Bohrstahl, wird von dem Spannfutter einge- 
spannt* 

Ejne schliissellose Spannf utter konstruktion weist in einem 
typischen Beispiel einen Grundkorper und eine den Grundkor- 
per umgebende Manschette auf . Zwischen der Manschette und 
dem Grundkorper ist eine Schraubverbindung vorgesehen, so 
daB eine Drehung der Manschette diese relativ zum Grundk5r- 
per in Achsrichtung bewegt. Eine Anordnung von Backen, ge- 
wohnlich drei sich gegentiberstehende Backen, sind mit Federn 
versehenr die normalerweise dem SchlieBen der Backen einen 
Widerstand entgegensetzen. Die Backen sind an dem Grundkor- 
per innerhalb der Grenzen der Manschette angebracht. Feder- 
elemente driicken die Backen gegen die Innenf lache der Man- 
schette und eine Drehung der Manschette dient dazu, den von 
der Backenanordnung eingenommenen Raum zu vergr56em oder zu 
verkleinem, wodurch die Backen geoffnet und geschlossen wer- 
dcn konnen. 

ZweckmSBigerweise sind die Backen aus einem Hartmetall, bei- 
spielsweise aus Werkzeugstahl^ so daB die Backen die auf die 
Backenflachen ausgeiibten Krafte, wenn die Backen fest an ei- 
nen Bohrstahl oder dergleichen angelegt sind, aushalten kon- 
ncn. Es ist bereits versucht worden, in friiheren Konstriiktio- 
nen fur Spaimfutterteile Kunststoff zu verwenden; die zur 
Vcrfiigung stehenden Kunststoffe sind jedoch nicht in der La- 
ge, im Gebrauch eine BeschSdigung zu veanneiden. 
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Die verwendung von Kunststoffen in Spannfuttern ist jedocdi 
erstrebei^wert, da Masse und Gewicht der Spannfutter redu- 
ziert werden kfinnen und sich das Werkzeug demgemaB bequemer 
handhaben ISBt. AuBerdem kSnnen Kunststoffe rasch, kostengUn- 
stig und dimensionsgenau gefertigt werden, wodurch die Her- 
stellong eines Spannf utters effizienter gemacht werden kann. 
Die Vorziige von Kunststoffen reichen jedoch bisher nicht 
aus, ton. die Nachteile auf zuwiegen, und daher werden Kunststof- 
fe fiir Spannf utter konstruktionen ka\im verwendet. 

Schliisseilose Spannfutter sind auch bereits im Gebrauch. Der- 
artige Spannfutter benStigen kein besonderes Werkzeug, wenn 
ein Einsatz in einon . Spannf utter eingespannt werden soli oder 
wenn es notweaidig ist, einen Einsatz aus dem Spannfutter zu 
entfemen. Bei schliissellosen Spannf utterkonstruktionen wird 
die Manschette von Hand gedreht, wobei der Grundk5rper entwe- 
der mit der Hand oder durch den von der zugehSrigen Antriebs- 
welle des Werkzeugs gegen eine Drehung ausgeiibten Widerstand 
f estgehalten wird. Par eine Darstellung einer typischen schlUs- 
sellosen Spannf utterkohstruktion wird auf die US-PS 1 926 76o 
verwiesen. 

Die Erfindung betrifft eine Spannf utterkonstruktion, die fiir 
Gerate, wie etwa ein Wexkzeug mit Motorantrieb , geeignet ist. 
Die Erfindung ist insbesondere geeignet als schlussellose 
Spannfutterkonistruktion, bei der ein Einsatz von dem Spann- 
futter fest eingespannt wird, ohne daB dazu ein gesondertes 
Werkzeug zum Anziehen der Putterbacken rund um den Einsatz 
notwendig w&re. 

Das erfindungsgemSBe Spannfutter weist einen GrundkSrper und 
eine relativ dazu bewegbare Manschette auf, wobei durch die 
Drehung der Manschette relativ zu dem Gr\indkorper zum Spann- 
futter gehSrige Backen geoffnet und geschlossen werden k5n- 
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Die Erfindung ist insbesondere auf ein Spannfutter gefichtet, 
das eine Manschette und einen Grundkorper aus Kunststoff hat. 
Ein AnpreBelement, vorzugsweise in der Form.e.ines abgestumpf- 
ten Konus, ist in der Manschette die Backenanordnung umgebend 
angebracht. Dieser abgestumpf te Konus i&t aus einem Hartmetall 
und dient dazu, die in den Backen und in" dem Hartmetall ent- 
wickelten Belastungen aufzunehmen. Die Backen werden auBerdem 
von einem unmittelbaren Kontakt mit der Kunststoffinanschette 
abgehalten. Entsprechend ist eine Druckscheibe vorgesehen, um 
die Backen auf dem Grundkorper abzustfitzen, und diese Druck- 
scheibe ist ebenfalls aus einem Hartmetall. Folglich wird 
die Relativbewegung der harten Backen nicht direkt auf den 
GrundkSrper tibertragen und es findet keine BeschSdigung des 
GrundkSrpers durch die Backen statt. 

Der Grundkorper kann auf einer itotriebswelle fiir- ein Werk- 
zeug, etwa eine Bohrmaschine, geformt Oder aufgeschraubt 
sein und diese Anordnung gewShrleistet eine gute Verbindung 
zwischen dem GrundkSrper und dem Werkzeug wahrend der Drehung 
der Antriebswelle in einer Richtung. Insbesondere wenn es 
sich um eine Schraubverbindung handelt und in den FSllen, wo 
cine Drehung der Antriebswelle in der Gegenrichtung in Be- 
tracht kommt, sieht die Erfindung ein Befestigungselement 
mit Gegengewinde vor, das die Druckscheibe an dem Grundkor- 
per festhait und das auch noch mit der Antriebswelle des 
Bohrers verschraubt ist. Dies sichert gegen eine Trennung 
des GrundkSrpers von der Antriebswelle in beiden Drehrich- 
tungen der Antriebswelle. Die erf indungsgemaBe Konstruktion 
erlaubt somit die Verwendung von Kunststoff ftir die Manschet- 
te und den GrundkSrper. Andere Telle, zu denen die Backen, 
der Anpreflkonus und die Druckscheibe gehSren, sind aus Hart- 
metall hergestellt und diese Elemfente sind derart angeordnet, 
daB die Hartmetallbacken und die anderen harten Telle den 
Kunststoff nicht beschSdigen kSnnen. Die Druckscheibe kann 
mit Hilfe eines Schraubelements mit Gegengewinde befestigt 
sein Oder mit irgendeinem anderen geeigneten Mittel, wodurch 
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die Konstruktion im vbrwarts- und Riickwartsbetrieb des Work- 
zeugs verwendet warden kann. 

Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der nach- 
folgenden Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels anhand der 
beigefugten Zeichnungen. Darin zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Handbohrmas chine mit einem 
erfindrtngsgemaBen Spannf utter; 

Fig, 2 eine perspektivische Ansicht in auseinandergezogener 
parstellungr die die Teile des Spannfutters veran- 
schaulicht; 

Fig. 3. eine Endansicht des Spannfutters; 

Fig. 4 eine Schnitt ansicht des Spannfutters; 

Fig. .5 eine Schnittansicht nach der Linie 5-5 der Fig. 4; 

Fig. 6 eine Schnittansicht nach der Linie 6-6 der Fig. 4; 
. . und 

Fig. 7 einen Vertikalschnitt eines Manschettenteils, der 
eine alternative AusfOhrung der Backen zeigt. 

Pig.. 1 zeigt eine Handbohnnaschine 1o. Ein Kabel 12 fiihrt 
zu einem Motor in dem Bohrergehause/ der durch Betatigen 
eines Bedienungsknopfes 14 eingeschaltet wird. Eine zur 
Bohrmaschine gehSrige Antriebswelle dient dann dazu, das 
Spannf utter 16, das einen Bohrstahl 18 haltert, zu drehen. 

Die Konstruktion des Spannfutters 16 ist am besten aus den 
Fig. 2 bis 6 ersichtlich. Diese Konstaruktion weist eine Man- 
schette 2o und einen GrundkSrper 22 auf . Die Manschette hat 
ein Innengewinde 24., das ein Gewindesttick 26 des Grundkorpers 
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22 aufnimmt, wodurch die .Manschette relativ zum Grundk5rper 
drehbar und auf diese Weise relativ zum Grundk5rper in Achs- 
richtung bewegbar ist. 

Der Grundkorper bildet eine weii:e, mit einem Iimengewinde 
versehene Bohrung 28, in der ein AuBengewindeteil der An- ^ 
triebswelle der Bohnnaschine aufgenoamaen ist. Die Antriebs- 
welle bildet eine engpre Bohrung 32, die mit einem Innenge- 
winde zur Aufnahme eines mit AuBengewinde versehenen Bef e- 
stigimgselements 34 ausgerustet ist. Dieses Befestigungsele- 
ment erstreckt sich durcli eine glatte Bohrung 36, die vom 
Grundkorper begren^t ist, womit das Befestigungselement als 
ein Hilfsmittel zum Befestigen des Grundk5rpers relativ zur 
Antriebswelle funktioniert. 

Der Kopf 38 des Befestigungselements 34 hat auch noch die 
Aufgabe, eine Axialdruckscheibe 4o am Ende des GrundkSrpers 
zu befestigen. Die Scheibe ist eingesenkt, so daB sie nach 
innen konisch verlaufende Vorder- und Ruckflachen hat. Der 
Kopf 34 des Bef estigungsmittels hat eine dazu passende koni- 
sche Form und dies gilt auch ffir eineij Sltz 42, der am Grund- 
kdrper ausgebildet .ist. 

In einem Konus 5o ist eine Klamnbackenanordnung aufgenommen, 
die aus Backen 44 besteht. Diese Backen werden von Kompres- 
sionsfedem 46 zu einer Einheit zusammengehalten . Entsprechend 
der Standardkonstruktion derartiger Klemmbacken halten die 
Fedem 46 die Backen in praktisch gleichen AbstSnden zueinan- 
der, so daB der Schaft 48 eines Bohrstahls 18 zwischen die 
Backen eingeschoben und nach innen zum Kopf 38 des Befesti- 
gungselements 34 vorgeschoben werden kann. Die Backen konnen 
dann gegen den Schaft einwMrts gepreBt werden, um den Bohr- 
stahl einzuspannen. 

j)er Mechanismus zum Steuem der Lage der Backen umfaBt den 
abgestumpften Konus 5o, der an der Innenflacdie 52 der Man- 
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schette 2o anliegt. Die Konizitat dor Aufienfl5che 54 des 
Konus entspricht dorjeniqen dcr FlSche 52, so daB eine s.it- 
te Anlage erreicht ist. 

Die Federn 46 bewirkenr daB die sich verjungenden Oberfla- 
Chen der Backen 44 gegen die Innenf lache 56 des Konus 5o 
^riicken. Wegen der Lagebeziehung dieser Telle besteht auBer- 
dem die Tendenz, daB die Backen in der in Fig. 4 dargestell- 
ten Konstruktion von rechts nach links gedriickt werden. So- 
mit werden die Backen durch die Kraft der Federn 46 in Kom- 
bination mit den konischen FlSchen der Backen und des Konus 
gegen die Scheibe 4o gepreBt. 

DemgemaB werden die Backen auseinandergedruckt , urn die ma- 
ximal mogliche bffnung zur Aufnahme des Schafts 48 des Bohr- 
stahls IB zu erreichen. Durch Drehen der Manschette 2o in 
der Richtung, daB sie sich axial in Fig. 4 von links nach 
rechts bewegt, werden die Backen automatisch gespreizt, wo- 
bei sie mit der FlSche 56 des Konus und mit der Scheibe 4o 
in Beifiihrung bleiben, Dadurch wird es mSglich^ den Schaft 
48 einzuschieben, worauf die Manschette in der entgegenge- 
setzten Richtung gedreht wird, wodurch die Backen gegen den 
Schaft gepreflt werden, um die gewiinschte Einspannwirkung zu 
erzielen. 

zu beachten ist, daB eine Relativbewegung der Backen ledig- 
Xich zur Oberf ISche 56 des Konus und zu der Scheibe 4o 
stattfindet. Der Konus 5o und die Scheibe dienen speziell 
dazu, die Backen von einer Bertthrung mit dem GrundkSrper 
22 und der Manschette 2o femzuhalten- 

Die Backen 44 sindim typischen Fall aus einem Metall hoher 
HMrte hergestellt und kSnnen aus einem Werkzeugstahl sein- 
Diese Backen, der Konus 5o und die Scheibe 4o konnen ge- 
schmiedete Telle sein oder Telle, die mit Hilfe der Pulver- 
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metallurgie-Technik hergestellt sind. Diese Teile des Axif- 
baus sind daher sehr widerstandsfShig gegen Abrieb und all- 
gemeine Abnutzung, woduch eine recht giinstige Lebensdauer 
fur das Produkt erzielt wird. Der Kontakt der Klennnbacken 
mit desm harten Bohrstahlschaft und auch die Relativbewe- 
gung zwischen den Klemmbacken und dem Konug. und der Scheibe 
verursachen daher keine wesentlichen Probleme. 

Die Manschette 2o und der Grundk5rper 22 sind andererseits 
keiner Beriihrung mit harten bewegten Teilen ausgesetzt. Im 
Gegenteil legt sich der Konus 5o biindig gegen die Flache 52 
der Manschette an und obwohl dieser Konus ein eigenes Teil 
ist, ist die Manschettenoberflache keiner merklichen BeWe- 
gung des Konus, die einen Abrieb oder eine sonstige Bescha- 
digung der Manschette zur Folge hStte, ausgesetzt. In ahnli- 
cher Weise ist auch die Scheibe 4o in einer festen Stellung 
relativ zum Grundkorper 22 eingebettet und sei es mit Oder 
ohne das spezielle Befestigungselement 34 verursacht das 
vorhandensein der Scheibe 4o keine merkUche Abnutzung oder 
Schadigung des GrxmdkBrpers . 

Es hat s±dh. herausgesteUt, daB bei der bescihriebenen Spannf utter- 
konstruktlon sowohl die Manschette 2o als auch der Grund- 
kSrper 22- aus Kunststoff hergestellt werden kSnnen. Durch 
die Verwendung von Kunststoff fiir diese Teile erzielt man 
deutliche Vorteile hinsichtlich sowohl der Herstellung als 
auch der Eff izienz im Betrieb. 

Was die Wirtschaftlichkeit der Herstellung betrifft, so kon- 
nen die Manschette und der GrundkSrper gegossen sein, wodurch 
komplizierte Teile derselben mit grofier Genauigkeit bei hohem 
Produktionsausstofl und niedrigen Produktionskosten reprodu- 
ziert werden kSnnen. Falls der Grundkorper auf der Antriebs- 
welle angeformt wird, wird die Herstellungsgenauigkeit ent- 
sprechend erh5ht. 
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Die Vorziige einer Verwendung. von Kunststof f guBteilen schlie- 
6en die Moglichkeit ein, auf effiziente Weise Gewinde in 
giinstigster Form herzustcllen. So keinn bcispielsweise ciii 
:14,5^ Acme-Trapezgewinde mit 16 VJindungen pro Zoll in cincr 
Kunststof fgieBereitolage ohne woiteres erzielt werdcn, wo- 
gegen .die Berstelliang eines solchen Gewindes im Fall von Me- 
tallteilen wesentiich teuerer ware. 

Bei Verwendung von Kunststof f bcsteht kein besonderes Erfor- 
demis zur Sparsamkeit, was die verwendete Materialmenge be- 
trifft, beispielsweise hinsichtlich der Dicke der Telle. Die 
Verwendxing grofierer Radien bietet tatsachlich Vorzuge in 
einem schlUssellosen Spannf utter, da das aufgebrachte Dreh- 
moment aufgrund der betrdffenen grofleren Radien erhoht wird, 
wodurch die manuelle Handhabung vereinfacht wird und die zum 
Herstellen der gewiinschten Klemmwirkiing erforderliche manuel- 
le Kraft, herabgesetzt wird. In dieser Hinsicht kann ein Ring- 
teil 58 mit weiterem Durchmesser an dem Grundk5rper geformt 
seinr um einen Griff fiir den Benutzer zu bieten, in Fallen, 
wo die TrSgheit der. ZahnrSder und des Motors keinen ausrei- 
chenden Widerstand bietetr wenn die Manschette 2o zum Fest- 
zlehen der Klemmbacken gedreht wird. 

Wie angedeutet/ bietet die Verweniiung von Kunststof f materia- 
lien fiir den GrundkSrper und die Manschette zu den oben er- 
wahnten Herstellungsvorteilen noch Vorziige im Betrieb. Der 
Kunststoff hat einen niedrigeren Reibungskoef fizienten und 
daher ist der Widerstand gegen eine Relativbewegung an den 
ineinandergreifenden Gewinden kleiner. In einem Ausfuhrungsr 
beispiel der erfindungsgemSBen Konstruktion ist der Grund- 
kdrpef 22 aus einer Ny lonverbindung , die fur ihre roechani- 
sche Festigkeit und VerschleiBfestigkeit bekannt ist, bei- 
spielsweise eine mit Glas ixnprMgnierte Sorte. Die Manschet- 
te kann aus einer Acetalverbindung Oder einem Equivalent en 
Stof f sein- Der Gleitreibungskoeff izient (trocken) zwischen 
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diesen Materialien betragt o,1r verglichen mit einem Stahl- 
auf-Stahl-Rcibungskoeffizienten von o,31 (trocken) . Die. 
auf zubringende Kraft ist im Fall von Stahl daher typischer- 
weise dreimal so groB oder mehr als im Fall von Kunststoff 
und deshalb ist die erf indungsgemaBe Spannfutterkonstruktion 
bequemer zu bedienen und erreicht eine grdBere Klenimwirkung 
bei gleicher manuell aufgebrachter Drehkraft an der Manschet- 
te. 

Die erfindimgsgemSBe Bohnnaschine zeichnet sich auch noch 
durch eine erhohte Sicherheit aus, weil die Gefahr eines 
elektrischen Onfalls wesentlich herabgesetzt 1st. Insbeson- 
dere wenn Kunststoff gehause verwendet werden, wird durch 
die Verwendung eines Kunststoff-Spannf utters jede wesentli- 
che Freilegung von Metallteilen vermieden. DemgemSB ist der 
Benutzer einer sehr viel geringeren Wahrscheinlichkeit aus- 
gesetztr einen StrraistoB zu erleiden, beispielsweise im Fall 
eines Pehlers im Inneren oder falls er unbeabsichtigt mit 
einem stromfiShrenden Draht in Beruhrving kommt. 

Zudem entwickelt das erf indungsgemSBe Spannfutter im Gebrauch 
ein hSheres LosreiSdrehmoment. Unter einem LosreiBdrehmoment 
wird das maximale Drehmoment verstanden, das von der Antriebs- 
welle auf den Schaft des Bohrstahls oder eines anderen Ein- 
satzes iibertragen werden kann, ohne daB ein Schlupf des Bohr- 
stahls stattfindet, der im Gebrauch unerwiinscht ist. Bei 
einem Vergleich der erfindungsgemSBen Konstruktion mit ver- 
gleichbaren schliissellosen Konstr\iktionen, die nur Stahl- 
f utter verwenden, hat sich herausgestellt, daB die erfin- 
dungsgemSBe Konstruktion ein LosreiBdrehmoment erzielt, das 
wesentlich hdher liegt als bei alien Stahlfuttem- Dies ist 
vermutlich den hoheren Einspannkraften zuzuschreiben, die 
durch die Verwendung von Kunststoff material in der gewShlten, 
beschriebenen Form erzielt werden kSnnen. Die erzielbaren 
hoheren Einspannkraf te beruhen auch noch auf der Entwicklung 
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einer steuerkurvenartigen Klemmkraft, die durch die Form 
der konlscheix Telle der Backen 44 und deren Kontakt mlt der 
FlMciie 56 des Konus 5o zustande konimt. 

Die Verwendung . des Befestigungselements 34 ermoglicht eine 
effektive Einspannung in einer Bohrmaschine oder dergleichen, 
die vorwarts und riickwarts betreibbar ist. Das Befestigungs- 
element 34 ist spezif isch mit einem gegensinnigen Gewinde 
vers^en^ verglichen mit der Verbindung des Grundkorpers 22 
und der Welle -So, wenh die Konstruktion fur Vorwarts- und 
Ruckwartslauf . gedacht ist. Die gesonderten gegensinnigen 
Schraubverbindungen zwischen dem Grundkorper und der Welle 
3o sichern gegen jede Tendenz einer Trennung dieser Elemen- 
te ohne Riicksicht auf die Drehrichtung der Welle. 

Die in Pig*. 7 dargestellte alternative Ausfuhrungsform der 
Erfindung weist eine Manschette 6o und einen Konus 62 von 
der allgeneinen, vorstehend beschriebenen Art auf. In die- 
sem Belspiel umfaBt jedoch die Backenanordnung Backen 64, 
die verlangert sind und nach auBen sich erstreckende riick- 
wartige Rander 66 haben. In Fig. 7 sind zwei solche Backen 
dargestellt,. es wird jedoch selbstverstandlich noch ein 
dritter .Backen verwendet. 

GemSBider Zeichnung sind die RMnder 66 mit einem Innengewin- 
de 68 der Manschette 6.o im Eingriff . Es ist einzusehen, daB 
die Manschette gedreht werden tmd von dem GrxindkSrper weg- 
laufen kann, insbesondere wenn der Beniitzer Wcrkzeugeinsat- 
ze austauscht. Die Konstruktion der Fig. 7 verhindert eine 
Trennung der Klenanbackenanordnung in solchen Fallen. Die 
Fedem 7o zwischen den Klemmbacken drticken automatisch die 
RSnder 66 in den Eingriff mit dem Gewinde 68, urn so zu ver- 
hindem, daB die Klemmbackenanordnung unbehindert heraus- 
f aUt und vielleicht verlorengeht. 
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Es wird in Betracht gezogen, daB die Rander 66 das Gewinde 
68 erfassen, wenn die Manschette sine vorbestinaate vordere 
Stellung relativ zum Grundk5rper hat, Oder der Mechanismus 
kann so konstruiert sein, daB die XVirkung der Fedem 7o die 
Rander erst dann mit den Gewindegangen in Eingriff bringt, 
wenn es zu einer tatsSchlS chen trennung der Manschette kommt 
Wie hieraus hervorgeht, ist die Anordnung der Fig. 7 noch 
Uber die spezielle in den vorherigen Figureii beschriebene 
Kombination hinaus niitzlich. 

im Rahmen der Erfdndung, der durch die AnsprUche gegeben ist 
sind gegeniiber der oben beschriebenen Konstruktion verschie- 
dene AbSnderungen und Modifikationen mSglich. 
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